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@ Verfahren und Vornchtung zum Langsfalten einer bedruckten Bahn In einer Druckerpresse 

@ Es ist ein Verfahren und eine Vornchtung zum Langsfalten 
einer bedruckten Bahn stromaufwarts von der Blattbfldeein- 
heit Oder einer anderen Endelnrichtung in einer !n*Iine-Druk- 
kerpresse. Die Erfindung erlaubt es, stromaufwarts der 
Biattbiideeinheit eine Zurichtfaitung durchzufuhren und zwar 
durch ein sorgfaltiges Steuem der Spannung der Bahn 
wahrend sich diese in der Zurichtfalteeinrichtung befindet. 
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Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf Bahndruk- 
ken und insbesondere auf ein Langsfalten einer be- 
druckbaren Materialbahn, wenn diese durch eine Bahn- 
bzw. Rollendruckerpresse lauft 

Es ist allgemein bekannt, dafi In-line-RoUendruckpr- 
essen dazu verwendet werden viele Arten gedrucktes 
Material zu bedrucken, wie z. B. Magazine und Zeitun- 
gen. Diese Dnickerpressen konnen gedrucktes Material 
von extrem guter Qualitat auf hochqualitative schwere 
Zellstoffpapierbahnen drucken, welche hohe Festig- 
keitscharakteristiken aufweisen. 

Wenn schweres Zellstoffpapier bei dieser Art Presse 
verwendet wird, kann der Bereich akzeptabler Span- 
nungswerte, denen die Bahn wahrend ihres Laufes 
durch die Druckpresse ausgesetzt ist, sehr grofl sein 
ohne daB die Gefahr eines Bahnbruches besteht Ande- 
rerseits, wenn Zeitungen auf unterschiedlichen Zei- 
tungsdruckpapierqualitaten gedruckt werden, sind die 20 
Spannungshohen bzw. Bereiche, die der Bahn auferlegt 
werden kdnnen, betrachtlich niedriger, als es mil dicke- 
ren Bahnen moglich ware. 

Wahrend die Spannungshohen, denen Papierbahnen 
von hochfester Quaiitat ausgesetzt werden konnen. 
deutlich groBer sind als fur Zeitungsdruck, sind Bahn- 
brfiche bzw. Risse in der Presse ein Problem und zwar 
unabhangig von der Festigkeit der zu bedruckenden 
Papierbahn. Dies ist teilweise auf die Natur des Papieres 
zuruckzufuhren, insofem als eine Spannung gleichmS- 
Big quer iiber die zu bedruckende Bahn verteilt ist, wel- 
che 55" (ca. 1,40 m) betragen kann, wobei die Bahn in 
der Lage ist, Spannungshdhen bzw. Spannungsspitzen 
von mehr als 4,53 kp pro laufender Inch (2,5 cm) auszu- 



der Druckzylinder ang^WBnet sind, ansanuneln. Dies 
resiiitiert wiederum in einer Dochtwirkung durch die 
Bahn, die das Wasser aus dem Spalt wahrend der Opera- 
tion zieht Daruber hinaus resultiert daraus eine Nasseli- 
nie, die in der Bahn auftritt, welche sich wenigstens Qber 
einen Teiiabschnitt der Bahnbreite fiir eine Anzahl von 
Eindriicken bzw. Abdriicken, was bis zu sechs oder sie- 
ben Eindrucke bzw. Abdrucke fuhren kann, bevor das 
Wasser aus den Spalten entfernt ist 

Das Vorliegen einer derartigen Wasserlinie hat den 
unerwunschten Effekt, daB diese deutlich die Span- 
nungsf estigkeit der Bahn iiber eine derartige Linie redu- 
ziert. Fur breitere Bahnen, die sich einer Breite von 55 
Inch (ca. 1,40 m) annahern oder diese uberschreiten, ist 
es bekannt, die Druckplatten entlang der Druckwalzen 
gegeneinander zu versetzen und zwar in zwei unter- 
schiedlichen Sektionen, so daB ein einziger Spalt sich 
nicht quer fiber die gesamte Breite in einer Linie er- 
streckt Dies bedeutet, wenn sie gegeneinander versetzt 
in einem halb-zu-halb-Verhaltnis angeordnet sind, dann 
wurde sich ein Spalt an einem einzigen Langsort nur 
Qber wenigstens annahernd die Halfte der Bahn erstrek- 
ken. Diese Ausgestaltung ergibt eine geniigende Sicher- 
heit gegen einen Bruch der Bahn aufgrund einer mogli- 
cherweise auftretenden Nasse. 

Wenn in der Presse die Operationsgeschwindigkeit 
erhaht wird, wird im allgemeinen keine Wasseransamm- 
lung festgestellt. Dies bedeutet, die Wasseransammlung 
ist im wesentlichen ein **startup"-Problem bzw. Anfahr- 
30 problem, aber es konnte spiirbar werden, wenn weniger 
als eine voile Bahn bedruckt werden sollte, oder wenn 
keine ausreichende Gegeneinanderversetzung des Spal- 
tes in der Langsrichtung der Bahn oder des Bahnab- 
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^ ^ ^ schnittes, der wahrend eines Druckvorganges durch ei< 

halten. Dies kann in einer Totalspannung von mehr als 35 ne Druckerpresse verarbeitet worden ist, wobei man 
226,5 kp for eine 55 Inch (1,4 m) breite Bahn resultieren. betrachtliche Zugspannungen festgestellt hat, gegeben 
Fur Papier von geringerer Festigkeit, wie z. B. Zeitungs- ist 

druckpapier, konnen die Spannungshdhen bzw. das Es ist ebenfalls in der Druckkunst einer Bahn bzw. 
Spannungsniveau 1,81 kp pro laufender Inch (2,5 cm) in Rolienbahn allgemein bekannt. daB ein oder mehrere 
der Breite erreichen bevor die Bahn reiBen wQrde. In 40 Bahnen durch verschiedene Druckereinheiten bedruckt 
der Praxis ist esjedoch so, daB die Art der Kraft, die auf werden und dann in einer Blattbildungsstation oder 
die Bahnen ausgeubt wird, wenn diese durch die Druk- Formstation miteinander verbunden werden. Erne 
kerpresse laufen, derart ist, daB ein Fehler der Presse Formstation kann eine Vielzahl von Bahnen erhalten 
eine ungleiche Ausiibung der Spannung auf die Bahn und teilt die Bahn in zwei oder mehr kleine dimensio- 
ausfibt In der Praxis ist es deshalb mehr die Kegel als 45 nierte Breiten, wonach diese Breiten einer Formstation 
die Ausnahme, daB Krafte, die wahrend eines Druckvor- zugef Qhrt werden, die die Bahnabschnitte, die dieser zu- 
ganges in einer In-line-RoUendruckerpresse aufge- gefuhrt werden, in kleinere Abschnitte faltet, wie z. B. 
bracht werden, die in einem Bruch bzw. ZerreiBen der die Abschnitte einer Zeitung. 

Bahn resultieren, ein Ergebnis der Zentrierung der in der Blattbildungs- oder Formstation wu-d dann die 
Kraft auf einen sehr kleinen Bereich der Bahn ist, wel- 50 Bahn in die gewunschten Langen geschnitten und es 
che zu dem ReiBen bzw. dem Bruch ffihrt Ist die Bahn werden zusatzliche Faltungen vorgenommen, um eme 
jedoch einmal eingerissen, bewirken die Krafte oft, daB gefaltete Zeitung zu erhaltea Die Bahn wird durch ein 
der RiB sich sehr schnell ausbreitet und quer fiber die oder mehrere Lieferwalzen zugefuhrt, die die Balm den 
ganze Bahn veriauft, womit diese zerstort ist Druckereinheiten zuleitet, wonach die Bahn der Form- 

Es ist in der Druckkunst allgemein bekannt Wasser 55 station zugefuhrt wird. Die Ueferwalzen besitzen im 



wahrend des Druckvorganges zum Zwecke der Isolie- 
rung der DruckerschwSrze bzw. Druckerfarbe aufzu- 
bringen, da die im allgemeinen verwendeten Druckfar- 
ben sich nicht mit Wasser mischen. Im allgemeinen ist 
dies der Fall beim Drucken von Zeitungen. Das Wasser 
wird dabei auf den Druckzylinder in der Druckeinheit 
aufgesprfiht sobald die Druckerpresse eine vorgegebe- 
ne Operationsgeschwindigkeit wahrend des Anlauf es ei- 
nes Druckvorganges erreicht 

Das an^ngliche Besprfihen des Druckzylinders resul- 
tiert haufig in einer groSeren Wassermenge, welche zu 
Beginn auf gebracht wird, und dieses Wasser kann sich in 
dem Spalt zwischen den Flatten, wo diese im Bereich 
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allgemeinen eine Einrichtung zum Aufbringen einer 
Ruckhaltekraft, um ein Abwickebi bzw. Entwickeln der 
Bahn von den Walzen zu vermeiden. Diese Ruckhalte- 
kraft verursacht eine Spannung auf die Bahn wahrend 
des Druckvorganges. Die Formstation verursacht je- 
doch im allgemeinen die groBte Spannung auf die Bahn, 
wobei bei der Druckoperation einer Zeitung die Form- 
oder Formiereinrichtung eine Spannung auf die Bahn 
aufbringen kann, die in einem Bereich von annahernd 
0,67 kp pro laufender Inch (2,5 cm) bis 0,905 kp pro lau- 
fender Inch (2,5 cm) betragen kann. Dies bedeutet fur 
eine Bahn von 55 Inch (1,40 m Breite), die auf die ge- 
samte Bahn aufgebrachte Spannung kann in einem Be- 
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reich von 12,23 kp bis A9ST^p liegen. Dies bedeutet 
offensichtlich, da3, wenn die Bahn in zwei Halften auf- 
geteilt wird, die Spannung fur jeden Abschnltt anna- 
hernd 6,12 kp bis annahemd 24^2 kp betragen kann. 

Die Konstruktion der Formstation ist derart, daB die 
Spannung im allgemeinen einheitlich verteilt ist und daB 
die Spannung fur eine 55-Inch-Bahn (1,40 m) sich inner- 
halb des Bereiches von 12,23 bis 49,83 kp auf der Bahn 
befindet Dies wurde bedeuten, daB annahemd 5,88 kp 
bis 24,92 kp vorhanden sind, wenn die Bahn in zwei Ab- 
schniite von ungefthr 27,5 Inch Breite (68,75 cm) aufge- 
teilt Eine 27,5 Inch (68,75 cm) breite Bahn wflrde dann in 
zwei gleiche Abschnitte gefaltet werden, woraus vier 
Seiten einer Zeitung resultieren wurde. 

Modeme Druckerpressen bringen im allgemeinen bis 
2u vier Blattbildungs- bzw. Formeinheiten unter, woraus 
ein Maximum von acht Abschnitten resultiert, die 
gleichzeitig bedruckt werden konnen. Wenn mehrere 
Abschnitte bzw. Sektionen bedruckt werden soilen, 
dann muB dies auf einer separaten Presse erfoigen oder 
man muB dies nachfolgend in einem anderen Pressen- 
lauf auf der gleichen Presse durchfiihren und die zusatz- 
lichen Sektionen bzw. Abschnitte mOssen dann mit den 
Sektionen verbunden werden, die wShrend des ur- 
spriinglichen Pressenlaufes hergestellt worden sind Es 
ist zwar moglich zusatzliche Druckemheiten und zusatz- 
liche Formeinheiten zu dem Ort zu bringen, wo die an- 
deren Formeinheiten vorhanden sind, aber dies erfor- 
dert einen deutlich hoheren bzw. groBeren Pressen- 
raum, welcher im allgemeinen nicht vorhanden ist. Dies 
bedeutet, das Dach miiBte buchstabiich angehoben wer- 
den, um eine derartige zusatzliche Konstruktion unter- 
zubringen. Die Kosten fur eine derartige Neu- bzw. 
Umkonstruktion sind jedoch ein betrtchUiches Hinder- 
nis. 

Wenn jedoch eine Langsfaltung auf eine gedruckte 
Bahn oberhalb bzw. stromaufwarts der Formeinrich- 
tung vorgenommen werden kann, kSnnte das gefaltete 
Produkt an der Formeinrichtung kombiniert bzw. zu- 
sammengesetzt werden und zusatzliche Sektionen bzw. 
Abschnitte einer Zeitung z. B. konnten durch die gleiche 
Druckerpresse wahrend eines einzigen Druckeriaufes 
bedruckt werden. Um eine derartige Langsfaltung 
durchzufuhren ist in Erwagung gezogen worden, eine 
Zurichte- bzw. Beschneidehobelfalteinrichtung zu ver- 
wenden, um ein oder zwei Bahnen zu falten, nachdem 
sie bedruckt worden sind, aber es ist leichter gesagt als 
getan, und zwar wegen der Kraftkonzentration die in 
einer Zurichtefaltstruktur auftritt. und zwar unabhan- 
gig, ob es sich am einen Rotations- Zurichtefalter (rotary 
plow folder) oder einen Zurichtefaltschuh (plow folding 
shoe) handeit. 

Aufgnind der Tatsache. daB eine Bahn auf bzw. fiber 
sich selbst gefaltet werden kann, um vier Seiten einer 
Zeitung zu ergeben oder, wenn zwei Bahnen gefaltet 
werden, um einen achtseitigen Abschnitt zu ergeben, 
resultiert die einem Zurichte- bzw. Beschneidehobelfal- 
ter innewohnende Natur darin, daB die einer Halfte der 
Bahn, die zu falten ist, keine Spannung wahrend der 
Faltoperation erhait Dies bedeutet, die Spannung, die 
auf andere Weise in der kompletten Bahn vorhanden 
ware, wurde auf eine Bahnhalfte konzentriert, wodurch 
die Spannung per laufender Inch (2,5 cm), die auf die 
Bahn aufgebracht wird, verdoppelt wird. Aufgrund der 
reiativ geringen Festigkeit von Zeitungsdruck waren 
derartige Zurichtefaitversuche nicht besonders vorteil- 
haft. 

Die Versuche sind durch die Tatsache verschlimmert 



10 



15 



worden, daB eine.Bahii^e gefaltet werden muB, not- 
wendigerweise eine Breite haben muB, wodurch die ge- 
druckten Indices sich uber die gesamte zu faitende Brei- 
te erstrecken und jeder Spalt zwlschen den Druckplat- 
ten wurde sich uber die gesamte Breite der Bahn er- 
strecken. Dies bedeutet, wenn Wasser in dem Spalt vor- 
handen ware, was zu einer Abnahme der Festigkeit der 
Bahn fuhren wiirde, dann konnte ein Bruch bzw. RiB 
wahrend der Faltoperation oder stromabwarts in Rich- 
tung zur Formeinrichtung leicht auftreten. 

Der vorliegenden Erfmdung liegi deshalb als Haupt- 
aufgabe zugrunde, ein verbessertes Verfahren und eine 
Vorrichtung zum LSngsfalten einer Bahn eines druckf a- 
higen Materiales in einer Druckerpresse oberhalb bzw. 
stromaufwarts einer Formeinrichtung vorzusehen, 

Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung 
liegt darin, ein verbessertes Verfahren und eine Vorrich- 
tung zum Aufbringen einer Langsfaltung auf ein oder 
zwei Bahnen einer In-line- Druckerpresse stromabwarts 
von den Druckeinheiten. an einer Steile^zwischen den - 
Druckeinheiten und einer "Ausgangseinheit", wie z. B. 
einer Blattbildungs- bzw. Formeinheit, vorzusehen. 

Eine starker detailiierte Aufgabe besteht darin, ein 
Verfahren und eine Vorrichtung zum Zurichtefalten ei- 
ner reiativ leicht reiBbaren Bahn, wie z. B. Zeitungs- 
druck in einer Zeitungsdruckpresse vorzusehen, wobei 
die Faltung an einer Stelle zwischen der Druckeinheit 
und der Zeitungsbildeeinheit vorgesehen ist 

Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung 
liegt darin, ein verbessertes Verfahren und eine Vorrich- 
tung zum Langsfalten einer Bahn von bedrucktem Ma- 
terial vorzusehen, wobei die Vorrichtung in existierende 
Druckerpressen ohne das Erfordernis von signifikanten 
Anderungen der Druckerpresse ohne irgendwelche 
strukturielle Anderungen in dem GebSude, in dem die 
Presse angeordnet ist, vorsehen zu mfissea 

Eine weitere davon abgeleitete Aufgabe der vorlie- 
genden Erfmdung ist es, ein Verfahren oder eine Vor- 
richtung vorzusehen, die wirksam die Spannung der 
Bahn in einer Faltungszone steuert bzw. kontroHiert 

Dariiber hinaus besteht eine weitere ahnliche Aufga- 
be darin, ein Verfahren oder eine Vorrichtung vorzuse- 
hen, wodurch die Spannungshohen, die normalerweise 
in der Druckerpresse festgesteilt worden sind, ohne re- 
lativen EinfluB sind, wahrend die Bahn in der Faltein- 
richtung isoliert und gesteuert wird, so daB ein Falten 
vemiinftig und genau durchgefuhrt werden kann. 

Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung be- 
steht darin, ein verbessertes Verfahren oder eine Vor- 
richtung zum Langsfalten der Bahn in einer In-line- 
Druckerpresse vor der Falteinheit vorzusehen und zwar 
durch eine prazise Steuerung bzw. Kontrolle der Span- 
nung der Bahn, wenn die Bahn sich in der Faltzone 
befmdet, die durch eine Isolierung der Spannung inner- 
halb der Zone von sowohl den stromaufwtrtigen als 
auch den stromabwartigen Abschnitten der Bahn auBer- 
halb der Zone definiert wird 

Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung be- 
steht darin, eine verbesserte Vorrichtung vorzusehen, 
60 die eine ProzeBeinrichtung verwendet, welche einen 
Steueralgorithmus bzw. Kontrollalgorithmus verwen- 
det, welcher proportionale, integrale und abgeleitete 
bzw. derivate Terme fur ein prazises Steuern der Vor- 
richtung verwendet, so daB die Spannung in der Bahn 
innerhalb der Faltzone mit engen Toleranzen gesteuert 
werden kann. 

Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung be- 
steht darin, ein verbessertes Verfahren ;md eine Vor- 
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richtung vorzusehen, die wiriSam die Spannung in der 
Bahn steuert, um die Spannung sowohl innerhalb der 
Faltzone als auch unterhalb bzw. stromabwarts davon in 
einer Art zu steuern, wodurch die Spannung auf einem 
niedrigeren Niveau als wShrend einer normalen Opera- 5 
tion einer Bahn aufrecht erhalten bleiben kann, als die- 
ses der Fall ist, wenn eine Bahn zu Beginn mit Wasser 
wahrend des Anlaufens der Presse bespniht wird oder 
wahrend einem langsamen Lauf oder anderen niedrige- 
ren Pressenlaufoperation. Dies ermoglicht einen Ab- 10 
schnitt der Bahn in der Presse bei niedrigeren Span- 
nungsniveaus freizuhalten, um die Gefahren eines RLs- 
ses zu minimieren. 

Noch eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfm- 
dung besteht darin, ein verbessertes Verfahren und eine 15 
Vorrichtung vorzusehen, welche zwei kombinierte Bah- 
nen in einer Faltzone faltet und trotzdem die Spannung 
der kombinierten bzw. miteinander verbundenen Bah- 
nen in einer Weise steuert, wodurch eine vorgegebene 
maximale gewunschte Spannung auf keiner der beiden 20 
separaten Bahnen Uberschritten wird. - — 

Weitere Vorteile und erfmdungsgemaBe Merkmale 
der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus dem nach- 
folgenden anhand einer Zeichnung beschriebenen Aus- 
fQhrungsbeispiel 25 

Es zeigt 

Fig. 1 eine prinzipmaBige Seitenansicht einer erfm- 
dungsgemaBen Vorrichtung; 

Fig- 2 ein Blockdiagramm des Steuerkreises, der ein 
Teil der erfindungsgemtBen Vorrichtung ist ; 30 

Fig. 3 cine Draufsicht auf eine Seite, die Teil der vor- 
liegenden Erfindung ist und 

Fig. 4 ein Blockdiagramm einer Druckerpresse, in der 
die erf indungsgemaBe Vorrichtung eingebaut ist 

Die vorliegende Erfindung ist anhand des AusfQh- 35 
rungsbeispieles auf ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zum Langsfalten einer Bahn eines bedruckten Materi- 
ales mit einer In-line-Druckerpresse gerichtet. Das Ver- 
fahren und die Vorrichtung ist zur Verwendung in einer 
konventionellen In-line-Druckerpresse eines Types ge- 40 
eignet mil einer Bahnliefereinheit, einer Vielzahl von 
Druckereinheiten, im allgemeinen Vier-Farbendruck- 
Einheiten, und einer Form- bzw. Blattbildeeinheit, die 
am stromabwartigen Ende der Druckerpresse angeord- 
net ist. 45 

Die erfmdungsgemaBe Vorrichtung ist stromabwarts 
von der Druckereinheit und stromaufwarts von der 
Formeinheit oder einer anderen Ausgangseinheit ange- 
ordnet Das Verfahren und die Vorrichtung ist geeignet, 
die Spannung der Bahn innerhalb der Falteeinrichtung 50 
zu steuern bzw. zu kontrollieren, die als eine Faltezone 
bezeichnet wird, wo eine Bahn (oder zwei kombinierte 
Bahnen) in Langsrichtung gefaltet werden. 

Wahrend die Vorrichtung bevorzugterweise wahrend 
des Bedruckens der Bahn in einer Druckerpresse ver- 55 
wendet wird, besteht jedoch auch die Moglichkeit, daB 
die zu faltende Bahn bereits vorher bedruckt worden ist 
und dann durch die Falteinrichtung lauft, wonach sie mit 
anderen Bahnen kombiniert bzw. verbunden wird 

Die Vorrichtung isoliert bzw. trennt die Spannung der eo 
Bahn innerhalb der Faltezone, so daB eine Spannung 
reduziert wird und zwar relativ zu der Spannung, die 
normalerweise in der Bahn stromaufwarts der Faltzone 
ebenso wie auch stromabwarts davon auftritt Dies wird 
durch ein Sichem bzw. Festlegen der Bahn an einem 65 
Eingangszylinder ebenso wie an einem Ausgangszylin- 
der und dem sorgfaltigen Steuern der Geschwindigkeit 
entweder des Eingangszylinders und/oder des Aus- 
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gangszylinders erreichtTHff zwar in einer Art, wodurch 
die Spannung innerhalb der Faltzone auf einem vorge- 
wahlten Bereichswert beibehalten wird. Erreicht wird 
dies durch FQhlen bzw. Messen der Spannung in der 
Bahn an ein oder mehreren Stellen, vorzugsweise ira 
Eingangsbereich der Faltzone, d. h. die Spannung in der 
Bahn nachdem sie den Eingangszylinder verlaBt Die 
Bahn wird in bevorzugter Weise durch ein UmhuUen 
der Bahn bzw. Umschiingen um Zylinder gesichert Es 
ist jedoch klar, daB die Bahn auch durch Verwendung 
einer Klemm- oder Quetschwalze in Verbindung mit 
dem Eingangszylinder ebenso wie mit dem Ausgangszy- 
linder gesichert werden kann, um die Bahn festzulegen 
und dadurch zu halten. 

Der Eingangszylinder und auch der Ausgangszylinder 
werden vorzugsweise durch eine Antriebseinrichtung 
angetrieben, die durch eiektrische Signale gesteuert 
wird, welche mittels einer ProzeBeinheit erzeugt wer- 
den, die als sein Eingangssignal die gemessene Span- 
nung in der Bahn stromabwarts des Eingangszylinders 
verwendet - 

Durch den Antrieb des Ausgangszylinders, der dazu 
vorgesehen ist, die Bahn relativ fest zu ergreifen, so daB 
sie nicht auf der Oberflache des Ausgangszylinders 
durchrutscht, kann die Spannung stromaufwarts des an- 
getriebenen Ausgangszylinders relativ zu der Spannung 
stromabwarts reduziert werden, wodurch auf diese 
Weise die Spannung im Inneren der Bahn gesteuert 
wird. Die Spannung kann auch durch ein Antreiben des 
Eingangszylinders mit einer Geschwindigkeit, die sorg- 
faitig relativ zu der Bahngeschwindigkeit gesteuert 
wird, gesteuert werden. 

Nachfolgend wird auf die Zeichnimgen Bezug ge- 
nommen. In Fig. 1 ist eine Falteinheit, die allgemein mit 
"10" bezeichnet ist, dargestellt und die dazu vorgesehen 
ist, ein oder mehrere Papierbahnen von links her aufzu- 
nehmen, die durch die Einrichtung 10 zur rechten Seite 
transporu'ert werden, wo die Bahnen, die stromabwarts 
gelegenen Einheiten passieren, wie z. B. die Formeinheit 
bzw. Blattbildungseinheit, eine In-line-Ausrichtungsein- 
heit oder eine andere Ausgangseinheit Die Einrichtung 
10 weist vier Bahnen auf, die zu dieser gefuhrt werden, 
namlich die Bahnen 12, 14, 16 und 18. Die Bahnen kom- 
men von Lieferwalzen 15 und werden durch Druckein- 
heiten 17 gefuhrt, worin der Druckvorgang stattfindet 
bevor die Bahnen die Einrichtung 10 der vorliegenden 
Erfindung erreichen. Die Bahnen werden dann zu einer 
Ausgangseinrichtung, wie z. B. einem Blattbildner oder 
einer Formeinheit 19. 

Es ist festzustelien, daB die Bahnen 12 und 14 Bahnen 
sind, die von individuelien Druckeinheiten 17 kommen 
und die nicht gefaltet sind» so daB sie ledigUch an der 
Einrichtung 10 vorbeigefuhrt werden und dann strom- 
abwarts gelegene Abschnitte der Druckerpresse passie- 
ren wurden, wie z. B. die Blattbildeeinheit 19. 

Die Bahn 16 wird in die Einrichtung 10 durch ein 
Vorbeilaufen an einer Walze 20 und Qber eine Rolle 22 
eingefuhrt Dabei wird die Bahn durch eine Walze 24 
geklemmt. Eine Schlitzeinrichtung 26 schlitzt die Bahn 
in zwei Segmente, wobei eine Bahn mit 16a bezeichnet 
wird, welche uber die Walzen 28, 30, 32, 34 und 36 lauft, 
von wo aus sie zu stromabwarts liegenden Abschnitten 
der Druckereinheit, wie z. B. dem "former" bzw. der 
Formeinheit zugefuhrt wird. 

Die Walze 30 ist beweglich in Richtung der Pfeile 38 
zum Zwecke der Anpassung der Position der Bahn rela- 
tiv zu den anderen Bahnen, so daB Indicias bzw. Auf- 
druckungen entsprechend ausgerichtet werden, wenn 
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nang und zwar sowohlvRh Abschnitt der Bahnen, die 
stromaufwfirts der Eingangsrollen 22 und 62 liegen als 
auch stromabwarts vom Ausgang der Ausgangszugrolle 
52, Dies wird auf der Eingangsseite durch eine Um- 
schlingung der Bahn 16 urn die Walze 22 iiber einen 
Bogenweg von annahernd 180° erreicht, welches in ahn- 
licher Weise mit der Bahn 18, um die Waize 62 geschlun- 
gen ist, erreicht wird. 

Diese Ausgestahung isoliert bzw. sondert die Span- 
nung effektiv auf der stromaufwartigen Seite von der 
Spannung der Bahn ab, die an den Walzen 22 und 62 
existieren. 

Auf ahnliche Weise isoliert die Ausgangszugwalze 52 
in Verbindung mit der Walze 54 die Ausgangsspannung 



die Bahn den stromabwartraegenden Abschnitt der 
Druckerpresse erreicht 
Der andere Abschnitt der Bahn, der mit 16b bezeich- 

net ist, lauft um die Walze 40, ebenso wie um die Walze 
42, von wo aus sie einer Falteinrichtung, die allgemein 5 
mit "44" bezeichnet ist, zugefuhrt wird, wo die Bahn in 
Langsrichtung auf sich seibst gefaltet wird. Die gefaltete 
Bahn wird dann einem einstellbaren Spah, der durch die 
Walzen 46 und 48 definiert ist, zugefuhrt, wonach sie 
unter der Walze 50 lauft und Ausgangszugwalzen 52 10 
und 54 umschlingt, wo sie in Richtung auf den stromab- 
warts liegenden Abschnitt der Druckerpresse weiter- 

lauft 

Wenn zwei Bahnen gefaltet werden, wurde die Bahn 
18 in die Einrichtung 10, wie in der Fig. 1 dargestelk, 15 der Bahn von der Spannung stromaufwarts von der 
eingefiihrt werden. Wenn jedoch nur eine Bahn gefaltet Walze 52. Dies beruht teilweise auf der Tatsache, daB 
werden soli, dann ist die Bahn 18 selbstverstandlich die Ausgangszugwalze 52 vorzugsweise mit einer rau- 
nicht vorhanden. Wenn die Bahn 18 vorhanden ist, um- hen Oberflache versehen ist, um zu verhindern, daB die 
schlingt sie eine Walze 60, ebenso wie eine Walze 62, Bahn wahrend des Betriebes durchrutscht. Die rauhe 
wobei sie durch eine Klemmwalze 64 gehalten ist Die 20 Oberflache der Waize 52 kann„auf verschiedene Weise: 
Schlitzelnrichtung~66 schlitzt die Bahn 18 in zwei sepa- bzw. mit verschiedenen Einrichtungen erreicht werden, 
rate Breiten 18a und 18b. Bahn 18a wird um die Walzen wie z. B. in bevorzugter Weise durch Verwendung von 
68, 70, 72 und 74 gefuhrt, welche in der Einrichtung 10 Kunststoff- bzw. Carbid- bzw. Hartmetall auf der Ober- 
vorgesehen sind, von wo aus die Bahn zu dem Former flache. Aiternativ kSnnen auch Diamantpartikel ver- 
oder einer anderen Ausgangseinrichtung gefQhrt wird. 25 wendet werden, um eine langer benutzbare Oberflache 
Wie im Falle der Walze 30 ist auch die Walze 70 in ' 
Richtung der Pfeile 76 fiir erne Anpassung der Position 
der Bahn relativ zu den anderen Bahnen, die zu dem 
"former" gefflhrt werden, verschiebbar. Der Bahnab- 
schnitt 18b wird zu einer Walze 80 gefQhrt, wo er ausge- 
richtet und mit der Bahn 16 in Kontakt gebracht wird. so 
daB zwei Bahnlagen bzw. Bahnschichten der Faltstation 
44, wo sie gefaltet werden, zugefUhrt werden. 
Die Faltstation 44 besltzt einen Faltschuh 82, iiber den 



bzw, Oberflache mit einer langeren Lebensdauer zu 
schaffen. Eine SandpapieroberflSche, womit man nicht 
unbedingt eine gewUnschte langere Lebensdauer er- 
reicht, konnte mit einer langeren Lebensdauer versehen 
30 werden, wenn das Sandpapier bzw, Schmirgelpapier mit 
einem Stahlfedersubstrat anstelle einem Fasersubstrat 
versehen ist Als eine zusatzliche alternative Losung 
kann die Oberflache der Walze 52 auch gerandelt oder 
mit einem groben bzw. rauhen Material versehen sein, 
die Bahn oder die Bahnen laufen, wobei der Schuh 82 35 obwohl im allgemeinen die abrasive bzw. stumpfe Car- 
einen bogenformigen Abschnitt 84 fur die Aufnahme bidflache bevorzugt wird 

der einlaufenden Bahn und einen flachen Abschnitt 86 In vorteilhafter Weise ist auch vorgesehen, daB die 
aufweist, der aus dem bogenformigen Abschnitt 84 auf- Oberflache der Walze 54 eine Anzahi von nach auswgrts 
taucht. Wie in der Fig. 1 dargestellt, ist der Schuh 82 gerichteten oder rippenfarmigen Abschnitten 94, wie in 
durch eine Tragstruktur 88 gehalten bzw. dort gelagert 40 der Fig. 3 dargestellt, aufweist Es hat sich herausge- 
und er ist mit einer Stabkonstruktion 90 verbunden, stellt, daB diese Rippenabschnitte e:n ReiBen bzw. Bre- 
welche wiederum operativ mit einer Einstelleinrichtung chen von Zeitungsdruck verhindern, insbesondere wenn 
verbunden ist, die allgemein mit "9T bezeichnet ist Die zwei Bahnen 16b und 18b zusammengefaltet werden. Es 
Einstelleinrichtung besitzt einen Handgriff, der es er- ist weiterhin festzustellen, daB eine der Bahnen vollstan- 
moglicht die gesamte Einrichtung bzw. Konstruktion 45 dig zwischen auBeren Schichten der anderen Bahn in 



anzuheben oder abzusenken, um die Winkellage der 
Bahn relativ zu dem Schuh 82 zu andern. Der Bahnab- 
schnitt, der untergefaltet werden soil, kommt nicht mit 
dem Schuh 82 in Kontakt, so daB der obere Abschnitt 
der Bahn, der mit dem Schuh in Kontakt kommt, die 
voile Spannung, die auf die Einrichtung aufgebracht 
wird, abstutzen bzw. aufnehmen muB. Die Seite, die 
nicht in Kontakt ist, besitzt keine ihr auferlegte Span- 
nung und sie faltet unter ihr den oberen Abschnitt in 



"Sandwichform" eingelegt ist und wenn die kombinier- 
ten Bahnen um einen Zylinder geschlungen werden, 
miissen die Schichten, die am weitesten von der Zyiin- 
deroberflache entfernt sind, einen weiteren Weg Zu- 
50 rucklegen als die inneren Schichten. Es hat sich nun 
dabei herausgestellt, daB auf diese Weise Spannungs- 
probleme geschaffen werden, die in einem Durchrut- 
schen der eingefangenen bzw. inneren Bahn relativ zu 
der auBeren resultieren, die damlt mdglicherweise zu 
einer Art und Weise wie es bei der Zurichtefaltung 55 einem Bahnbrucfa bzw. einem BahnriB fOfaren. Durch 
(plow folding art) bekannt ist Dargestellt ist zwar eine Verwendung des gerippten Zylinders 54 an der darge- 
Schuhkonstruktion, aber es ist selbstverstandlich klar, stellten Position kann dieses Problem im wesentlichen 
daB auch eine Rotationszurichtefaltung (rotary plow vermieden werden. 

folding) verwendet werden kann, wobei in diesem Falle GemaB einem anderen wichtigen Merkmal der vor- 
die Einrichtung 88 rotieren und mit der Bahn in Kontakt ©o liegenden Erfindung wird die Ausgangszugwalze 52 mit 
sein kann. Die Einrichtungen 82, 84 und 86 waren in einer Geschwindigkeit angetrieben werden, die sorgfSl- 
diesem Fall nicht vorhanden. Es wird auBerdem kiarge- tig gesteuert ist, um eine gewunschte Spannungskon- 
stellt, daB auch eine Kombination einer "rotary plow" troUe bzw. Spannungssteuerung der zu faitenden Bahn 
und eines Schuhs verwendet werden kann. zu erreichen, wahrend diese sich in der Einrichtung 10 

GemaB einem wichtigen Merkmal der vorliegenden 55 befindet Aufgrund der wlrksamen Spannungsisolation, 
Erfindung sind der Abschnitt der Bahnen 16b und/oder die durch die Walzen 22, 62 und 52 erreicht wird, kann 
18b, die innerhalb der Falteinrichtung 10 liegen, wirk- die Geschwindigkeit der angetriebenen Walze 52 dazu 
sam isoliert bzw. getrenni vom Standpunkt der Span- verwendet werden, die Spannung der Bahn, die uber die 
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Falteinrichtung 44 gefUhrt wiiSTanzupassen. Mit ande- 
ren Worten ausgedruckt, wenn die Walze 52 geringfu- 
gig langsamer angetrieben wird als die Bahn sonst zwi- 
schen den Dnickeinheiten, die sich stromaufwans von 
der Einrichtung 10 und der Formeinheit, die sich strom- 5 
abwarts der Walze 52 befindet, laufen wurde, kann die 
Spannung in der Bahn innerhalb der Einrichtung 10, d h, 
innerhalb der Faltzone oder Faltstation reduziert wer- 
den. 

Wahrend des Druckvorganges bzw. innerhalb der 10 
Druckerpresse konnen die Konditionen, die von den 
Operationsbedingungen und anderen UmstSnden ab- 
hangen, sich wesentlich andem. Die Koeffizienten und 
die Streckfahigkeit des Papieres wird sich in Abhangig- 
keit von der Menge von Druckfarbe und der Menge von 15 
Wasser, die auf die Bahn aufgebracht wird, andern. Die 
Konditionen werden sich auch in Abhangigkeit von der 
Faserrichtung in dem Papier, der Dicke des Papieres, 
ebenso wie die Temperatur und die Luftfeuchtigkeit in 
dem Pressenraum, andern. All diese Faktoren haben ei- 20 
nen EiififluB'auf die Spannung, die in der Bahn vorhan- 
den ist Zusatzlich haben die Einstellungen der Form- 
bzw, Blattbildungseinheit (former) und anderer Einstel- 
lungen in der Presse eine Auswirkung auf die Spannung 
der Bahn. 25 

Es ist ublich, daB ein Spannungsniveau im allgemei- 
nen von 18,12 kp stromaufwarts von dem "former" auf- 
gebracht wird Wenn eine Presse verwendet wird, wobei 
die Lieferwalzen im allgemeinen einheitlich eine Span- 
nungseinstelleinrichtung besitzen, verursachen diese 30 
Lieferwalzen fiir die Presse im allgemeinen keine Span- 
nungen bis das Papier durch den former gezogen wh^ 
Erst wenn dies der Fall ist, wird eine Spannung auf die 
LieferroUen aufgebracht, um eine gewunschte Span- 
nung auf bzw. in der Bahn zu erzeugen. Bei einer be- 35 
kannten Ausfuhrungsform wird die Spannung auf die 
LieferroUen durch Spannen von Bandem aufgebracht, 
die die auBere Oberflache der Papierrolle kontaktieren, 
um der Zufuhrung der Bahn zu den Druckeinheiten zu 
widerstehen, wobei die GroBe der Kraft, die auf die 40 
Bander aufgebracht wird, die GroBe der Spannung, die 
erzeugt wird, steuert 

ErfindungsgemaB ist ein Spannungsniveau in der 
GroSenordnung von 18,12 kp unakzeptabel hoch und 
wird im allgemeinen zu einem RiB der Bahn fuhren. Dies 45 
ist teilweise darauf zurGckzufuhren, daB der Abschnitt 
der Bahn, der gefaltet wird, kleiner ist als die voile Brei- 
te, oft die Halfte der Bahn 16 oder 18 und daB der halbe 
Bahnabschnitten 16b und 18b, der gefaltet wird, tatsach- 
lich konzentriert in der oberen Seite der Bahn die Span- 50 
nung besitzt, wenn sie uber den Faltschuh 82 lauft Diese 
Konzentration der Spannung schafft zwangsweise zu- 
satzliche ReiBprobleme, wenn die Spannung der Bahn 
innerhalb der Einrichtung nicht reduziert wird 

Zu diesem Zweck besitzt die Vorrichtung der vorlie- 55 
genden Erfindung ein Steuersystem zum Steuem der 
Zufuhrung der Bahn mit der die Ausgangszugwalze 
bzw. Ausgangsschleppwalze 52 operiert, um eine Span- 
nung der Bahn zu erreichen, die der Falteinrichtung 44 
innerhalb des Bereiches von annahernd 2,71 kp bis 50 
5,88 kp auferlegt wird vorzugsweise ungefahr 433 kp 
wahrend der Produktion im Druck einer Zeitung. Dies 
ist eine deutliche Reduzierung in der Spannung vergli- 
chen mit dem 18,12-kp-Niveau die am Former vorhan- 
denseinkann. 65 

Um die Spannung der Bahn in der Einrichtung 10 zu 
messen bzw. zu steuern werden SchubkraftmeBglieder 
Oder MeBwertaufnehmer verwendet, um die Spannung 



an einem oder mehrer?!Worgewahlten Stellen inner- 
halb der Einrichtung zu messen. Wahrend die Spannung 
an einer Stelle in der Nahe des Einganges oder des 
Ausganges gemessen werden kann, oder auch an bei- 
den, weist ein bevorzugtes Ausfiihrungsbeispiel Mefl- 
glieder auf, die operativ mit den Walzen 22 und 62 zum 
Messen der Spannung am Eingang der Einrichtung 10 
verbunden sind. Wie allgemein dem Fachmann bekannt 
ist, sollten derartige MeBzellen an einer Stelle angewen- 
det werden, wobei der Bahnwinkel sich wahrend der 
Operation nicht andert Zu diesem Zweck haben die 
Walzen 22 und 62 eine konstante Winkelorientierung 
oder Umschlingung der Bahn um diese Walzen. Es wird 
bevorzugt, daB die Spannung der Bahn 16b und 18b. 
welche die Abschnitte sind, die stromabwarts der Wal- 
zen 22 und 62 liegen, sich auf einem Spannungsniveau 
befmden, das annahernd 4,53 kp besitzt, was im Ver- 
gleich steht zu einer bekannten aufgebrachten Span- 
nung stromaufwarts von diesen Rollen, welche sich im 
Bereich von annahernd 8,15 kp befindet Wahrend bei 
einer "b'evorzugteir Ausfuhrungsform der vorliegenden 
Erfindung es vorgesehen ist, mit einer Spannung zu ope- 
rieren, die in der Bahn im Eingangsbereich durch Span- 
nungsmeBglieder, die in Kooperation mit den Walzen 22 
und 62 stehen, gemessen wird, konnte auch ein Span- 
nungsmeBglied mit der Ausgangszugwalze 52 oder so- 
gar mit der Falteinrichtung 44 selbst verbunden werden. 

Wenn die Presse anlauft ist es erforderlich die Bahn 
an der Ausgangszugwalze 52 fur eine Zeitlang zu halten 
bis die Presse sich auf Operationsgeschwindigkeit be- 
schleunigt hat, so daB die Spannungsniveaus stabilisiert 
werden. Um die Bahn wahrend des Aniaufvorganges 
festzuhalten, ist die Walze 50 steuerbar, um eine varia- 
ble Kraft auf die Bahn aufzubringen und die Bahn fest 
auf der Oberflache bzw* dem Mantel der Walze 52 zu 
halten. Wenn die Presse ihre vorgewahlte Operations- 
geschwindigkeit erreicht, wird der Zylinder 50 vorzugs- 
weise freigesetzt, so daB er auBer i^ontakt mit der Bahn 
wahrend der normalen Operation kommt Es ist selbsi- 
verstandlich klar, daB die Grenzgeschwindigkeit, bei der 
die Walze entfemt wird mit einem Sensor erfaBt wer- 
den kann und daB die Entfernung der Walze 50 auf 
einfache Weise automatisch gesteuert werden kann. 

GemaB einem anderen Aspekt der vorliegenden Er- 
findung wird diese unter Bezugnahme auf die Fig. 2 an- 
hand eines Blockdiagramms des Steuerkreises eriautert, 
welcher dazu verwendet wird, die Spannung der Bahn in 
der Einrichtung zu steuern, wobei die Einrichtung im 
Bereich der Faltzone bzw. der Faltstation betrachtet 
wird Der Schaltkreis weist eine Prozessoreinrichtung 
auf, die in bevorzugter Weise ein Mikroprozessor 100 
ist, der als eine Steuereinheit zum Steuem der Opera- 
tionsgeschwindigkeit der Ausgangszugrolle 52 ebenso 
wie anderer Einheiten dient 

Der Mikroprozessor 100 empfangt von einem Span- 
nungssensor 102 fiber eine Leitung 104 Signale, wobei 
der Spannungssensor 102 ein Spannungstransducer 
bzw. MeBgroBenumformer oder MeBwandler sein kann, 
der operativ mit der Walze 22 verbunden ist Ein zweiter 
Spannungssensor 106, der mit Walze 62 verbunden ist, 
erzeugt ein elektrisches Signal uber die Leitung 108, das 
indikativ zu der Spannung der Bahn 18b ist Dieses Si- 
gnal wird ebenfalls dem Mikroprozessor 100 zugeleitet. 
Der Mikroprozessor 100 empfangt ebenfalls Signale, die 
indikativ zu der Pressengeschwindigkeit sind und zwar 
von einem Tachometer oder ahnlichem 109, wobei diese 
der gleiche sein kann wie die Einriditung, welche links 
unten in der Kg. 2 dargestellt ist 
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Ein vorgewahlter Einstellwert ist in dem Block 110 
dargestellt, der iiber eine Leitung 1 12 mit dem Mikro- 
prozessor 100 verbunden ist. Auf diese Weise wird die 
Eingangsspannung der Bahn 16b und 18b definiert. Un- 
ter der Voraussetzung, daB die Eingangsspannung der 5 
Bahn 16 und 18, die der Einrichtung 10 zugefuhrt wer- 
den, wenigstens annahemd 8,15 kp betragen, ist der Ein- 
stellwert der Wert, der mit dem gewiinschten Span- 
nungsniveau korrespondiert, welcher vorzugsweise in 
einem Bereich von angefahr 4,53 kp liegt Wie ersicht- 10 
lich, ist die Leitung 112 mit Pfeilen in beide Richtungen 
zu dem Zwecke dargestellt, daB der Mikroprozessor 100 
in der Lage ist, den vorgewahken Einstellwert (set 
point) als eine Funktion der Pressengeschwindigkeit zu 
Sndern, wenn dies gewunscht wird. Wenn die Presse zu 15 
Beginn aniauft, wird in bevorzugter Weise die Span- 
nung der Bahn unter 4,53 kp reduziert bis sich die Ope- 
ration bzw. der Lauf stabilisiert Sobald die Bahn schnei- 
ler lauft, wird die Spannung allmahlich erhoht Der Be- 
reich der gewfinschten Spannung sollte jedoch wenig- 20 
stehs annihemd zwischen 3~17 kp und 5,43 kp liegen. 

Der Mikroprozessor 100 bildet eine Steuerfunktion 
und der Steueralgorithmus, der in dem Speicher des 
Mikroprozessors integriert ist, ist vorzugsweise eine 
proportionale, integrale, ableitende oder derivate 25 
Steuereinheit, die ein Steuersignal fur die Leitung 114 
erzeugt, welche zu einem Multiplikator 116 fuhrt, der 
das Steuersignal als eine Funktion der Pressenge- 
schwindigkeit andert. Das Steuersignal der Leitung 1 14 
wird gemischt bzw. multipliziert mit einem Signal aus 30 
der Leitung 118, das ebenfalls dem Multiplikator 116 
zugefuhrt wird und ein Ausgangssignal fUr die Leitung 
120 wird hergestellt, das zu einer Sunmiierschnittstelle 
122 fQhrt, deren anderer Eingang eine Leitung 124 von 
einem Potentiometer 126 ist Der Potentiometer 126 ist 35 
mit dem Ausgang eines Verstarkers 128 verbunden, der 
eine positive Verstarkung von 1 besitzt Der Ausgang 
des Verstarkers 128 fuhrt zur Leitung 130 und diese ist 
mit einem Ende des Potentiometers 126 ebenso wie mit 
einem anderen Verstarker 132 verbunden, der eine Aus- 40 
gangsverstarkung von minus eins in der Leitung 134 
besitzt, wobei diese wiederum mit dem anderen Ende 
des Potentiometers 126 verbunden ist. Die Summier- 
schnittstelle 122 erzeugt ein Ausgangssignal filr die Lei- 
tung 136, die mit einem Verstarker 138 verbunden ist, 45 
der einen Servomotor antreibt, Der Laufer 140 des Ser- 
vomotores ist raechanisch verbunden mit einem mecha- 
nischen Differential 142 uber eine mechanische Verbin- 
dung, die durch die Leitung 144 schematisch dargestellt 
ist. Ein Tachometer 146 erzeugt ein Tachometersignal 50 
fur den Verstarker 138. 

Der Pressenantriebsmotor ist physikalisch mit dem 
Differential 142 verbunden, was schematisch durch die 
Leitung 48 dargestellt ist und das Korrektursignal, das 
durch die Verbindungsleitung 144 eingebracht wird, 55 
wird auf die Ausgangswelle des Differentiales gegeben, 
welche schematisch mit der Leitung 150 dargestellt ist 
und die mit der Ausgangszugwalze 52 verbunden ist und 
die Waize 52 mit einer Geschwindigkeit antreibt, die 
zwischen 1 — 1/2% schneller oder langsamer relativ zu 60 
der Pressenantriebsgeschwindigkeit. wie sie durch die 
Leitung 148 dargestellt ist, vahieren kann. 

Da die Geschwindigkeit der Bahn, die durch die erfin- 
dungsgemfiBe Einrichtung lauft, wirksam durch die Ro- 
tation der Ausgangszugwalze 52 gesteuert wird und da 65 
die Geschwindigkeit der Bahn, wenn sie zuletzt noch 
gesteuert wird bevor die Bahn zum Eingang der Einrich- 
tung 10 gelangt, was durch die Filz- oder PreBwalze 



innerhalb der Druckeinheit erfolgen kann, ist es wun- 
schenswert, wenn nicht sogar notwendig, die Geschwin- 
digkeit des auBeren Umfanges der Filz- oder PreBwalze 
der Umfangsgeschwindigkeit der Ausgangszugwalze 
anzupassen. Dies kann durch einen Potentiometer 126 
in dem Schaltkreis erreicht werden, der die Plus- und 
Minusleistungsgewinnverstarker 128 und 132 aufweist 

Wahrend das Korrektursignal von dem Mikroprozes- 
sor mechanisch ein Differential steuert, welches wirk- 
sam Urafangsgeschwindigkeiten pro Minute der Pres- 
senantriebseinrichtungen 48 hinzufiigt oder entspre- 
chend reduziert, ist der dargestellte Schaltkreis abhan- 
gig von der Verwendung des Pressenantriebsmotores 
Oder einem damit verbunden Glied, um die Ausgangs- 
zugwalze anzutreiben, Selbstverstandlich kann jedoch 
im Rahmen der Erfmdung auch vorgesehen sein, daB die 
Ausgangszugwalze durch einen Gleichstrommotor an- 
getrieben wird, wodurch es nicht mehr notwendig ware 
den Pressenantriebsmotor bis zur Falteinrichtung er- 
.strecken bzw.wirken zulassen. Die kurzlich entwickelte 
technologisch verbesserte Antriebstechnik, wie z. B. ei- 
nen Flux-Vektor-Antrieb fuhrte zu emer Verbesserung 
bei Gleichstrommotoren, die eine deutlich hdhere 
Steuerungsmoglichkeit besitzen und die gegebenenfails 
anstelie eines mechanischen Antriebes, wie in der Fig. 2 
dargestellt, verwendet werden konnen. 

Wie vorstehend bereits ausgefuhrt, verwendet der 
Mikroprozessor 100 eine geschlossene Schleifensteue- 
rung, die eine proportionale/integrale/abgeieitete Steu- 
erschleife beinhaltet, um ein Steuersignal fur die Leitung 
114 zu erzeugen. Der Proportional-Term wird definiert 
durch die Gleichung 

P-term = Kp-e(n) 

wobei en ein Eingangsfehlersignai ist, welches eine Dif- 
ferenz zwischen dem Signal ist, das indikativ zu der von 
dem Sensor 102 oder dem Sensor 106 gemessene Signal 
ist und zwar in Bezug auf den vorgewahlten Einstell- 
wert, wie er durch den Block 110 defmiert ist. Der pro- 
portionale Verstarkungsfaktor kp liegt vorzugsweise 
bei annahernd 0,7. 

Der abgeleitete (derivative) Term wird durch die 
Gleichung definiert 



D-term = Kd*(e(n)— e(n~l))/Ts 

wobei e(n) die Differenz zwischen der gemessenen 
Spannung und der vorgewahlten Spannung wahrend 
der Bezugs- bzw. Abtastzeit V ist; e(n — 1) ist die Diffe- 
renz zu der vorgewahlten Abtastzeit; und Ts ist die 
Abtastperiode. Wahrend ein Abtasten mit einer schnei- 
leren Rate, wie z. B. 100 Abtastungen pro Sekunde in 
einer groBeren Anzahl von wahrend der Operation er- 
zeugten Daten resultiert, hat sich in der Praxis heraus- 
gestellt, daB ein Abtasten bzw. Sammeln mit einer Rate 
von 10 Abtastungen bzw, Proben pro Sekunde ausrel- 
chend ist, um eine verniinftige Steuerung zu erreichen. 
Der Gewinnfaktor des derivativen Terms ist relativ 
klein und kann in der GroBenordnung von 0,02 wahrend 
der Operation liegen. 

In Bezug auf den integralen Term, der durch die Glei- 
chung erstellt wird: 

I-term «=« (Ki«e(n)»Ts) + I-term(n— 1) 

wobei e(n) die Differenz wahrend der Abtastzeit "n" ist; 
I-term{n— 1) ist der I-term, der wahrend der vorgewahl- 
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ten Abtastzeit berechnet wirdTund Ts ist die Abtastpe- 
riode; in der Praxis betrSgt der integrale Verstarkungs- 
bzw. Gewinnfaktor ki vorzugsweise wenigstens anna- 
hernd 0.6. Es wird jedoch darauf hingewiesen, daB 
selbstverstandlich der Gewinnfaktor ki nicht konstant 5 
sein muB und daB er bei Bedarf wahrend der Opera- 
tionsbedingungen variieren kann. Mit Bezug auf den 
Gewinnfaktor ki, kann es wiinschenswert sein diesen als 
eine Funktion der Bahn- oder Pressengeschwindigkeit 
zu verandern, das heiBt der Faktor wurde erniedrigt 10 
werden weixn die Pressengeschwindigkeit eriioht wird. 
Der Gewinn- bzw. Verstarkungsfaktor ki kann 0 sein, 
was bedeuten wtirde, er wird aus dem Steuergeschehen 
entfemt 

Wie bereits vorstehend erwahnt kann die Kraftauf- 15 
bringung auf die Walze 50 automatisch durch den Mi- 
kroprozessor 100 als eine Funktion der ernuttelten 
Pressengeschwindigkeit vom Block 108, der ein Tacho- 
metersignal repr^entiert, gesteuert werden und der Mi- 
kroprozessor 100 kann ein Signal uber die Leitung 152 20 
-einer Retraktionseinrichtung liefem, die schematisch - 
durch den Block 154 dargestelit ist 

Nach einem weiieren wichtigen Merkmal der vorlie- 
genden Erfindung kann vorgesehen sein, daB, wenn zwei 
Bahnen der Falteinrichtung 44 zugefuhrt werden, diese 25 
zu einer einzigen Bahn kombiniert bzw, verbunden wer- 
den konnen, wie es durch die Ausgangszugwalze 52 er- 
sichtiich ist Wenn die Spannung von jeder der beiden 
Bahnen gemessen wird, dann resultiert das Vorhanden- 
sein der zwei Bahnen darin, daB in der Ausgangszugwal- 30 
ze 52 eine stSrkere Kraft auf die kombinierten B^nen 
ausgeUbt wird. Dies bedeutet, wenn die Spannung auf 
jede Bahn am Eingang mit dem gewunschten Wert von 
annahernd 4,53 kp gemessen wird, dann wurde die Aus- 
gangszugwalze 52 eine Gesamtkraft von 9,06 kp aus- 35 
iiben. Wenn jedoch die Eingangsspannung der beiden 
Bahnen ungleich ist, konnte eine derartige 9,06-kp- 
Spannung dazu fuhren, daB eine der Bahnen, die eine 
hdhere Eingangsspannung aufweist, bricht bzw. reiBt. In 
dem Faile, in dem die Bahnen ungleichmaBig gespannt 40 
sind wird der Mikroprozessor 100 die gemessene Span- 
nung vergleichen und wird nicht eine Spannung aufbrin- 
gen lassen, die die Summe der zwei Spannungswerte 
reprasentiert, wobei auf jeden Fall das 4^3-kp-Span- 
nungsniveau nicht iiberschritten wird Diese MaBnahme 45 
sichert, daB die Bahn nicht durch eine ubermaBig aufge- 
brachte Spannung reiBt 

GemaB einem anderen Merkmal der Erfmdung be- 
sitzt der Mikroprozessor 100 die Fahigkeit die Span- 
nung der Bahn zu steuem und zwar wahrend der Start- 50 
phase und/oder Warmlaufphase, wenn ein ReiBen der 
Bahn aufgrund hoher Bahnspannungsabweichungen 
Oder Bahnfestigkeitsreduzierungsbedingungen auftre- 
ten kann. So kann zum Beispiel das Vorhandensein von 
Wasser in dem Spalt zwischen den Druckplatten dies 55 
verursachen. Wenn Wasser vorhanden ist, kann die Fe- 
stigkeit der Bahn fur mehrere Eindrucke, vielleicht sechs 
Oder sieben, beeinfluBt sein. Da der Abschnitt der Bahn, 
der gefaltet werden soil, notwendigerweise einen Spalt 
besitzt, der sich iiber die gesamte Breite der zu falten- eo 
den Bahn erstreckt, kann das Vorhandensein von Was- 
ser leicht in einem BahnriB resultieren. Da der Mikro- 
prozessor 100 ein Pressengeschwindigkeitssignal erhait 
und da das anfangliche Auftreten von Wasser bekannt 
ist, das bei einer bestimmten Pressengeschwindigkeit es 
auftritt, kann der Mikroprozessor 100 die Spannung in 
der Bahn stromabwarts von der Ausgangszugwalze fiir 
eine Zeitdauer reduzieren, die ausreichend ist, den Ab- 



schnitt der Bahn passieRS zu lassen, der sechs oder 
sieben Eindrucke bzw. Abdrucke aufweist, welche im 
iibermaB Wasser auf der Bahn besitzen, um die M6g- 
lichkeit eines Bahnrisses zu minimieren. Sobald dieser 
Abschnitt der Bahn durch den Former gelaufen ist, kann 
die Spannungssteuerung normalen Laufbedingungen 
angepaBt werden. 

In ahnlicher Weise gibt es Pressenlaufzustande die in 
einem BahnriB resultieren konnen, wie z. B. wahrend 
der Operation in einem Probelauf der Presse oder wah- 
rend einer iangsamen Anlaufphase bevor die Druckrol- 
len "auf Druck" sind. Diese Umstande sind dann unab- 
hangig von dem oben angegebenen Wasserproblem. in 
einem derartigen Fail kann eine ObermaBige Spannung 
auf die Bahn wirken, was eine Gefahr fOr einen BahnriB 
darstellt Der Mikroprozessor 100 kann die Zugwalze 52 
so steuem, um raehr Papier durch die erfindungsgemaBe 
Einrichtung zu ziehen und dadurch die Spannung der 
Bahn zwischen der Zugwalze 52 und dem Former redu- 
zieren, ebenso wie innerhalb der Einrichtung selbst 
Wenn die Presse dann "auf Dfuck" gelschaltet wird und 
auf eine normale Operationsgeschwindigkeit beschleu- 
nigt wird, werden die geeigneten Zugspannungsniveaus, 
wie vorstehend erlautert, eingerichtet 

Anhand der vorstehenden Ausfiihrungen sollte es 
klar sein, daB ein verbessertes Verfahren und eine Vor- 
richtung zum Langsfalten einer Bahn innerhalb einer 
Druckerpresse geschaffen worden ist, die bedeutende 
Vorteile besitzt Die Erfindung fiihrt zu einer groBeren 
Produktion einer Druckerpresse und kann auch be- 
trachtlich die Bedienungskosten reduzieren. Die Erfm- 
dung ist in ihrer Operation vemOnftig und ausreichend, 
und zwar obwohl relativ schwache bzw. leicht reiBbare 
Papierbahnen verwendet werden konnen, und zwar auf- 
grund der neuen und wirksamen Spannungssteuerung, 
wie erlautert. 

Obwohl verschiedene Ausfuhrungen der vorliegen- 
den Erfindung dargestelit und beschrieben worden sind, 
ist es selbstverstandlich klar, daB diverse Altemativen, 
Abweichungen, Anderungen und Erganzungen verwen- 
det werden konnen und daB die vorliegende Erfindung 
nur durch die AnsprQche und deren Aquivalente be- 
schrankt ist 

Patentansprflche 

1. Vorrichtung zum Falten von wenigstens einer 
langlichen Materialbahn in Langsrichtung, nach- 
dem die Bahn in einer Druckstation bednickt wor- 
den ist, wobei die Faltvorrichtung in einer Drucker- 
presse vorgesehen ist, und eine Ausgangsemrich- 
tung zum Formen der Bahn in Segmente des ge- 
druckten Materiales, wobei die Faltvorrichtung ge- 
kennzeichnet ist durch: 

eine Einrichtung (44) zum Falten der Bahn (16b) 
entlang seiner Langsrichtung, wobei die Faltein- 
richtung einen Faltaufbau aufweist, der dazu geeig- 
net ist mit der Bahn (16b) in Kontakt zu treten, 
wahrend sie gezogen wird; 
eine Emrichtung zum Isolieren der Spannung der 
zu der Faltvorrichtung (44) gefuhrten Bahn von der 
Spannung der Bahn stromabwarts von der Isolie- 
rungseinrichtung; 

eine Emrichtung fur den Ausgang der Bahn von der 
Faltvorrichtung (44), wobei die Ausgangseinrich- 
tung dazu vorgesehen ist, die Bahn mit einer ersten 
vorgewahlten Spannung zwischen der Ausgangs- 
einrichtung und der Isolierungseinrichtung zu ver- 



sehen. 
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Z Vorrichtung nach Anspnich I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS eine erste Einrichtung zum Messen 
der Bahnspannung wenigstens an einer ersten vor- 
gewahlten Stelie zwischen der Isolierungseinrich- 5 
tung and der Ausgangseinricfatung (52) vorgesehen 
ist und zum Erzeugen von elektrischen Signaien, 
die indikativ zu der gemessenen Spannung sind 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Ausgangseinrichtung einen dreh- 10 
baren Ausgangszylinder (52) aufweist, uber den die 
Bahn sicher gefUhrt ist, wobei der Ausgangszylin- 
der dazu vorgesehen ist die Spannung der Bahn 
stromaufwSrts von dem Ausgangszylinder relativ 
zu der Spannung der Bahn stromabwgrts von dem 15 
Ausgangszylinder zu andern. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Einrichtung zum Antrieb des 
Ausgangszylinders (52) mit einer steuerbaren Rota- 

^tionsgeschwindigkeit in Abhangigkeit von-den auf- 20— 

sie wirkenden Steuersignaien vorgesehen ist, 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Prozessoreinrichtung (100) vor- 
gesehen ist, urn eiektrische Signale von den Span- 
nungsmeBeinrichtungen (102, 106) zu empfangen 25 
und zam Erzeugen von Steuersignaien, um die An- 
triebseinrichtung fur die Ein- und Ausgangszylin- 
der (52) mit einer Drehgeschwindigkeit zu steuern, 
die die erste vorgeschriebene Spannung in der 
Bahn zwischen dem Ausgangszylinder (52) und der 30 
Isolierungseinrichtung herstellt 

6. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Isolierungseinrichtung einen Ein- 
gangszylinder (22) aufweist, uber den die Bahn si- 
cher gefQhrt ist 35 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bahn durch eine Umschlingung 
derselben um den Eingangszylinder (22) um wenig- 
stens 180" sicher gefQhrt wird. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6. dadurch gekenn- 40 
zeichnet, daB die Bahn durch Bildung eines PreB- 
Spaltes der Bahn (16b) zwischen einem PreBzylin- 
der (24) und dem Eingangszylinder (22) gebildet ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die erste SpannungsmeBeinrichtung 45 
eine MeBdose aufweist, die operativ mit dem Ein- 
gangszylinder (22) verbunden ist, wobei die MeB- 
dose dazu vorgesehen ist, ein eiektrisches Signal 
proportional zu der Radialkraft, die auf den Zylin- 
der (22) durch die Bahn (16b) ausgeubt wir<£ zu 50 
erzeugen. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die erste SpannungsmeBeinrichtung 
eine MeBdose aufweist, die operativ mit dem Aus- 
gangszylinder (52) veri3unden ist, wobei die MeB- 55 
dose dazu vorgesehen ist, ein eiektrisches Signal 
proportional zu der Radialkraft, die auf den Zylin- 
der durch die Bahn (16b) ausgeObt wird, zu erzeu- 
gen. 

1 1. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- eo 
zeichnet, daB die Ausgangseinrichtung einen An- 
preBzylinder (50) aufweist, der an den Ausgangszy- 
linder (52) angrenzt und dazu vorgesehen ist eine 
Kraft auf den Ausgangszylinder (52) auszuuben 
zum sicheren Fuhren der Bahn (16b) auf dem Aus- 55 
gangszylinder (52). 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Ausgangszylinder (52) eine 



abrasive OberfiacB^aufweist, um ein Durchrut- 
schen der Bahn relativ zu der Oberflache zu verhin- 
dem, wenn die Bahn mit der Oberflache in Kontakt 

ist 

13. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine zweite SpannungsmeBeinrich- 
tung zum Messen der Spannung der Bahn an einer 
zweiten vorgewahlten Stelle in der Nahe und auf 
einem der stromaufwarts und stromabwarts geie- 
genen Seiten der Ausgangseinrichtung (52) vorge- 
sehen ist und zum Erzeugen von elektrischen Si- 
gnaien, die indikadv zu der gemessenen Spannung 
sind. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die zweite SpannungsmeBein- 
richtung eine MeBdose aufweist, die operativ mit 
dem Ausgangszylinder (52) verbunden ist, wobei 
die MeBdose dazu vorgesehen ist, ein eiektrisches 
Signal proportional zu der Radialkraft, die durch 

__die-Bahn-auf_den-Ausgangszylinder (52)-ausgeubt - 
wird, zu erzeugen. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorrichtung dazu vorgesehen ist 
wenigstens eine zusatziiche Bahn (18) zu empfan- 
gen, die mit der Bahn (16) kombinierbar ist, so daB 
wenigstens zwei Bahnen (16, 18) durch die Faltvor- 
richtung (44) gefaltet werden, wobei die zweite 
Bahn (18) emer zweiten SpannungsmeBeinrichtung 
zum Messen der Spannung auf die andere Bahn an 
einer zweiten vorgewahlten Stelle in der Nahe der 
ersten SpannungsmeBeinrichtung gefuhrt ist und 
zum Erzeugen von elektrischen Signaien, die indi- 
kativ zu der gemessenen Spannung der anderen 
Bahn (18) sind 

16. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Faltaufljau eine Zurichtefaltein- 
richtung mit einem bogenfdrmigen und einem im 
wesentUchen flachen damit verbundenen Abschnitt 
aufweist, wobei die Bahn (16b) in den bogenformi- 
gen Abschnitt (84) eingefiihrt ist, wobei die Bahn 
anfangt in der L^ngsrichtung gefaltet zu werden 
und wobei das Falten im wesentlichen auf dem fla- 
chen Abschnitt (86) beendet ist. 

17> Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Faltaufbau eine Zurichtefaltein- 
richtung aufweist, die einen rotierenden Abschnitt 
aufweist, der dazu vorgesehen ist, die Bahn (16b) in 
diesem Bereich in Langsrichtung zu falten, wobei 
die Bahn in den rotierenden Abschnitt einfuhrbar 
ist, wo sie langs faitbar ist. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Prozessoreinrichtung (100) mit 
einer Speichereinrichtung zum Aufnehmen von 
Daten und Instruktionen vorgesehen ist, die Steu- 
ersignale erzeugt, wobei die Prozessoreinrichtung 
(100) eiektrische Signale empf^ngt, die indikativ zu 
der gemessenen Spannung sind und ctiese Signale 
mit einem Signal vergleicht, das indikativ zu einem 
vorgewahlten variablen Spannungsniveau ist, wo- 
bei die Prozessoreinrichtung (100) Steuersignale 
zum Reduzieren irgendeiner Differenz zwischen 
der gemessenen Spannung und dem vorgegebenen 
variablen Spannungswert vorgesehen ist 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Steuersignale die Summe ei- 
nes proportionalen Terms, eines derivativen Terms 
und eines integralen Terms ist, wobei die jeweiligen 
Terme entsprechende Verstarkungsfaktoren Kp, 
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KdundKi besitzen. 

20. Vorrichtung nach Anspnich 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der proportionale Term des defi- 
nierten Steuersignales ( ) durch folgende Gleichung 
definiert ist: 5 

P-term « Kp»e(n) 

wobei e(n) die Differenz zwischen der gemessenen 
Spannung und der vorgewahlten Spannung ist. lo 

21. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichneti da3 der derivative Term des Steuer- 
signales durch folgende Gleichung definiert ist: 



D-term = K<!*(e(n)-e(n-l))/Ts 



15 



wobei e(n) die Differenz zwischen der gemessenen 
Spannung und der vorgewahlten Spannung einer 
Muster- bzw. Abtastzeit "n** ist, e(n— 1) die Diffe- 
renz der vorhergehenden Abtastzeit; und Ts die 20 
Abtastdauer ist^ . - . . ^ - - 

22. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der integrate Term durch folgen- 
de Gleichung definiert ist; 



I-term = (Ki*e(n)»Ts) + I-term(n-l) 



25 



wobei e(n) die Differenz wahrend der Abtastzeit 
Vist; 

I-tenn{n— 1) der I-term ist, der wahrend der voran- 30 
gehenden Abtastzeit berechnet ist, imd Ts die Ab- 
tastdauer ist 

23. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die vorgew^hlte Spannung als 
eine Funktion der Operationsgeschwindigkeit der 35 
Druckerpresse und anderer Druckzustande vari- 
iert 

24. Vorrichtung zum Falten wenigstens zwei langli- 
che Materialbahnen (16, 18) in Langsrichtung nach- 
dem die Bahn in einer Druckstation bedruckt wor- 40 
den ist, wobei die Fait vorrichtung (44) fur einen 
Einsatz in eine Druckerpresse vorgesehen ist, die 
eine Vielzahl von Druckstationen aufweist, und ei- 
ne Einrichtung zum Formen der Bahn m Segmente 
des gedruckten Materiales, wobei die Faltvorrich- 45 
tung (44) gekennzeichnet ist durch: 

eine Einrichtung zur Isolierung der Spannung jeder 
der zu der Faltvorrichtung (44) gef tihrten Bahn von 
der Spannung der Bahnen stromabwarts von der 
Isolierungseinnchtung; 50 
eine Einrichtung zum Kombinieren bzw. Verbinden 
der Bahnen (16b, 18b) in einen iiberlappenden Zu- 
stand; 

eine Einrichtung zum Falten der Bahnen entlang 
ihrer Langsrichtung, wobei die Falteinrichtung (44) 55 
einen Faltaufbau derart aufweist, daB sie mit den 
kombinierten Bahnen, wenn sie durchgezogen wer- 
den in Kontakt gerat; 

eine Einrichtung fiir den Ausgang der gefalteten 
Bahnen von der Falteinrichtung, wobei die Aus- eo 
gangseinrichtung dazu vorgesehen ist, jede der 
Bahnen mit einem gewiinschten Spannungsniveau 
zwischen der Ausgangseinrichtung und der Isolie- 
rungseinnchtung zu versehen. 

25. Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Ausgangseinrichtung eine 
Ausgangszugwalze (52) aufweist, um die die ver- 
bundenen Bahnen (16b. 18b) geschwungen sind und 



eine AusgangsantneEseinrichtung zum Antreiben 
der Ausgangszugwalze (52) mit einer gesteuerten 
Geschwindigkeit bezuglich der auf sie ausgeubten 
Steuersignale. 

26. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine Einrichtung zum Fiihlen der 
Spannung in jede der Bahnen stromabwarts von 
der Isolierungseinrichtung und zum Erzeugen von 
elektrischen Signalen vorgesehen ist, die indikativ 
zu der gemessenen Spannung in jeder Bahn ist. 

27. Vorrichtung nach Anspruch 26, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine Prozessoreinrichtung (100) 
vorgesehen ist, die spannungsanzeigende Signale 
von einer SpannungsmeBeinrichtung (102, 106) er- 
hait, wobei die Prozessoreinrichtung (100) dazu 
vorgesehen ist Steuersignale zum Steuem der Aus- 
gangsantriebseinrichtung zu erzeugen, um die ver- 
bundenen Bahnen (16b, 18b) mit einer Geschwin- 
digkeit anzutreiben, die das gewunschte Span- 
nungsniveau in wenigstens einer der genannten 
Bahnen erzeugt, wobei das Spannungsniveau in der 
anderen der beiden Bahnen sich dem gewunschten 
Spannungsniveau annahemd, wenn die Spannungs- 
niveaus von jeder der beiden Bahnen wenigstens 
annahemd gleich sind. 

28. Vorrichtung zum Aufbringen einer Langsfal- 
tung auf eine Papierbahndruckerpresse derart, die 
wenigstens eine Druckstation und wenigstens eine 
Formstation aufweist, wobei die Einrichtung zwi- 
schen einen der genannten Druckstationen und ei- 
ner der genannten Formstationen angeordnet ist, 
wobei die Einrichtung einen Eingang aufweist, wo- 
bei die Bahnspannung stromaufwarts des Eingan- 
ges einen im wesentlichen vorgewahlten ersten 
Spannungsbereich besitzt, und einen Ausgang, wo- 
bei die Bahn innerhalb eines im wesentlichen vor- 
gewahlten zweiten Spannungsbereiches ausgege- 
ben wird, gekennzeichnet durch: 

eine Einrichtung zum Empfangen der Bahn und 
zum Steuem der Spannung der Bahn in der Vor- 
richtung, die zum Eingang benachbart iiegt; 
eine Einrichtung benachbart zum Ausgang zum 
Liefern der Bahn zu einem stromabwartigen Ab- 
schnitt der Druckerpresse, die die Formstation be- 
inhaltet, wobei die Liefer- bzw. Obergabeeinrich- 
tung dazu vorgesehen ist, die Spannung in der Bahn 
stromabwarts von dem Ausgang von der Spannung 
stromaufwarts davon zu isolieren, um dadurch ei- 
nen im wesentlichen vorgewahlten dritten Span- 
nungsbereich zwischen dem Eingang und dem Aus- 
gang vorzusehen, der unterschiedlich zu den vorge- 
wahlten ersten und zweiten Spannungsbereichen 
sein kann; 

eine Einrichtimg zum Falten der Bahn entlang der 
Langsrichtung der Bahn, wobei diese zwischen dem 
Eingang und dem Ausgang angeordnet ist, so daB 
das Falten der Bahn in dem im wesentlichen vorge- 
wahlten dritten Spannungsbereich erfolgt 

29. Vorrichtung zum Erzeugen einer LSngsfaltung 
einer Bahn in einer Papierbahndruckerpresse der 
Art, die wenigstens eine Druckstation und wenig- 
stens eine Formstation aufweist, wobei die Vorrich- 
tung zwischen einer der genannten Druckstationen 
und einer der Formstationen angeordnet ist und 
einen Eingang aufweist, wobei die Bahnspannung 
stromaufwarts des Einganges einen im wesentli- 
chen vorgewahlten ersten Spannungsbereich auf- 
weist, und einen Ausgang, wobei die Bahn inner- 
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halb eines im wesentlicKen vorgewahlten zweiten 
Spannungsbereiches ausgegeben wird, gekenn- 
zeichnet durch 

eine Einrichtimg zum Empfangen der Bahn und 
zum Steuern der Spannung der Bahn in der Vor- 5 
richtung, die zum Eingang benachbart liegt; 
eine Einrichtung benachbart zum Ausgang zum 
Liefern der Bahn zu einem stromabwartigen Ab- 
schnitt der Druckerpresse, die die Formstation be- 
inhaitet, wobei die Liefer- bzw. Obergabeeinrich- 10 
tung dazu vorgesehen ist, die Spannung in der Bahn 
stromabwtrts davon zu isolieren, 
eine der genannten Empfangseinrichtung und 
Obergabeeinrichtung, die die Spannung der Bahn 
sleuert, um einen im wesentlichen vorgewahlten 15 
dritten Spannungsbereich zwischen dem Eingang 
und dem Ausgang vorzusehen, der unterschiedlich 
zu dem genannten ersten und zweiten Spannungs- 
bereichen sein kann; und 

eine Einrichtung.zum Faiten der Bahn entlang der 20- - 
Langsrichtung der Bahn, wobei die Falteinrichtung 
(44) zwischen dem Eingang und dem Ausgang an- 
geordnet ist, so da6 das Fallen der Bahn in dem 
vorgewahlten dritten Spannungsbereich auftritt 

30, Verfahren zum Falten wenigstens einer Papier- 25 
bahn entlang der Langsrichtung in einer Drucker- 
presse der Art, die wenigstens eine Papierquelle, 
wenigstens eine Druckstation, wenigstens eine 
Faltstation und wenigstens eine Ausgangsstation 
aufweist, wobei die Bahn von der Quelle zur Druck- 30 
station stromabwarts bewegt wird und zu der Aus- 
gangsstation, wobei die Ausgangsstation der Art 
ist, welche eine erste im wesentlichen vorgewahlte 
Spannung auf die Bahn stromauf warts von der 
Ausgangsstation austlbt, gekennzeichnet durch fol- 35 
gende Schritte: 

Isolieren der Bahn, so daB die Spannung der Bahn 
in der Faltstation (44) so gesteuert werden kann, 
daB sie unterschiedlich ist von der Spannung der 
Bahn stromaufwans der Ausgangsstation (52) und 40 
stromabwarts von der Druckstation; 
Falten der Bahn in der Faltstation (44) durch Zie- 
hen der Bahn iiber eine Falteinrichtung, wahrend 
die Bahn sich auf einer zweiten im wesentlichen 
vorgewahlten Spannung befindet. 45 

31, Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekenn- 
zeichnet, daC der Faltschritt ein Ziehen der Bahn 
uber eine Zurichtfalteinrichtung aufweist, wodurch 
wenigstens ein Teil der Bahn fiber sich bzw, auf sich 
gefaltet wird. 50 

32, Verfahren zum Falten von wenigstens zwei ?a- 
pierbahnen entlang einer Langsrichtung in einer 
Druckerpresse der Art, die wenigstens zwei Papier- 
quellen, zwei Druckstationen, wenigstens eine Falt- 
station und wenigstens eine Ausgangsstation auf- 55 
weist, wobei die Bahnen stromabwarts von den 
Quellen zu den Druckstationen und zu der Aus- 
gangsstation bewegt werden, wobei die Ausgangs- 
station der Art ist, die eine erste im wesentlichen 
vorgewahlte Spannung auf die Bahnen stromauf- eo 
warts von der Ausgangsstation ausubt, gekenn- 
zeichnet durch folgende Schritte: 

Isolieren der Bahnen, so daB die Spannung der Bah- 
nen an der Faltstation (44) so gesteuert werden 
kann, daB sie unterschiedlich sind von der Span- 65 
nung der Bahnen auf beiden Seiten der Faltstation 
(44); 

Kombinieren bzw. Verbinden der beiden Bahnen 
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(16b, 18b), so daS^e in eine sich uberlappende 
Relation zueinander geraten; 
Falten der Bahnen an der Faltstation (44) durch 
Ziehen der Bahnen uber eine Falteinrichtung, wo- 
bei wenigstens eine der Bahnen sich auf einer vor- 
gew^hen zweiten Spannung befindet. 

33. Verfahren nach Anspruch 32, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Faltstufe ein Ziehen der Bahnen 
liber einem Zurichtfalt-Schuh (44) aufweist, wo- 
durch wenigstens ein Abschnitt der Breite der kom- 
binierten Bahnen uber den verbleibenden Ab- 
schnitt der kombinierten Bahnen gefaltet wird. 

34. Verfahren zum Falten wenigstens einer Papier- 
bahn entlang einer Langsrichtung in einer Drucker- 
presse der Art, daB diese wenigstens eine Papier- 
quelle, wenigstens eine Druckstation, wenigstens 
eine Faltstation (44) und wenigstens eine Aus- 
gangsstation aufweist, wobei die Bahn stromab- 
warts von der Quelle zu der Druckstation und der 

^ . Ausgangsstation bewegt-wird, wobei die Ausgangs- 
station der Art ist, die eine erste im wesentlichen 
vorgewahlte Spannung auf die Bahn stromaufwarts 
von der Ausgangsstation (32) ausubt, gekennzeich- 
net durch folgende Schritte: 
Messen der Spannung der Bahn an wenigstens ei- 
ner vorgewahlten Stelle innerhalb der Faltstation; 
Steuern der Spannung der Bahn wahrend sich diese 
in der Faltstation befindet; 
Fahen der Bahn in der Faltstation durch Ziehen der 
Bahn uber eine Falteinrichtung (44), wahrend die 
Bahn sich auf einer im wesentlichen vorgewahlten 
Spannung befindet. 

35. Verfahren nach Anspruch 34, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die SpannungsmeBstufe der Bahn an 
einer Stelle in der Nahe vorgenommen wird, wo die 
Bahn in die Faltstation eintritt. 

36. Verfahren nach Anspruch 34, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Spannungssteuerstufe der Bahn 
stromaufwarts von dem Eintritt in die Faltstation 
ein UmhuUen der Bahn urn einen Eingangszylinder 
aufweist, urn die Spannung der Bahn stromaufwarts 
von dem genannten Eingangszylinder von der 
Spannung der Bahn stromabwarts von dem Ein- 
gangszylinder zu isolieren. 

37. Verfahren nach Anspruch 34, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Spannungssteuerstufe der Bahn 
stromabwarts von seinem Ausgang von der Faltsta- 
tion ein Umschlingen der Bahn urn einen Ausgangs- 
zylinder (52) aufweist, um die Spannung der Bahn 
stromaufwarts von dem Ausgangszylinder (52) von 
der Spannung der Bahn stromabwarts von dem 
Ausgangszylinder (52) zu isolieren. 

38. Verfahren nach Anspruch 37, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Steuerstufe ferner einen angetrie- 
benen Ausgangszylinder (52) mit einer vorgewahl- 
ten Geschwindigkeit, die inkremental langsamer ist 
als die Bahngeschwindigkeit ansonsten, wodurch 
die Spannung in der Bahn stromabwarts an dem 
Ausgangszylinder (52) ansteigt, wahrend die Span- 
nung in der Bahn zwischen den Eingangs- und den 
Ausgangszylindern abnimmt. 

39. Verfahren nach Anspruch 34, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Ausgangsstation eine Formeinheit 
aufweist, die dazu vorgesehen ist, eine Vielzahl von 
Bahnen zu kombinieren und ein oder mehr Bahnen 
in kleinere Abschnitte zu falten, und die Bahnen in 
Sektionen von defmierter Lange zu schneiden. 

40. Verfahren zum Falten einer langlichen Bahn in 
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einer Faltzone einer Oflckerpresse der Art, die 
eine Ausgangsstation aufweist, welche normaler- 
weise eine erste vorgewahlte Spannung der Bahn 
stromaufwarts der Ausgangsstation auf erliegt, eine 
Bahnquelle der Art, die dazu vorgesehen ist, eine 5 
Spannung der Bahn aufzuerlegen, wenigstens eine 
erste Druckstation, die zwischen der Quelle und der 
Ausgangsstation angeordnet ist, wobei die Faltzo- 
ne zwischen der Ausgangsstation und der Drucker- 
station angeordnet wird, gekennzeichnet durch fol- 10 
gende Schritte: 

Isolieren der Spannung der Bahn, wenn sie m die 
Faltzone eintritt und aus ihr austritt, so daB die 
Spannung der Bahn innerhalb der Faltzone durch 
einen Wert gesteuert werden kann, der unter- 15 
schiedlich sein kann von der Spannung der Bahn 
stromabwarts und stromaufwarts der Faltzone; 
Steuem der Spannung der Bahn innerhalb der Falt- 
zone; 

und Fallen der Bahn entlang seiner L^nge inner- 20 
"halb der Faltzone. 
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